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@ Vorrichtung zur Herstellung von langgestreckten Profilkorpern 

Es wird eine Vorrichtung zur Herstellung von langge- 
streckten Prbfllkorpern angegeben, die aus einer Plastiflzie- 
reinhelt, einerXalrbrleretnnchtung und eIner Abzugseinrich- 
tung besteht.:Zum gleichzaitigen Abzug von zwei Profilkor- 
pern besteht die Abzugseinrichtung aus zwei Raupenabzu- 
gen, die quer zur Achsrichtung der Profilkorper nebeneinan- 
der arigeordnet sind. Jeder Raupenabzug hat zwei Oberein- 
ander angeordnete/ endlose Raupen (iTbis 14), zwischen 
denen jeweils ein in dor Hdhe einstellbarar Zwischenraum 
zur Aufnahme eines der beiden Profilkorper vorhanden ist 
Bei beiden Raupenabzugen ist die obere Raupe (10, 12) am 
Querbalken (14, 15) eines feststehenden Tragers befestigt, 
der als auf den) Kopf stehendes L ausgebildet ist und die 
beiden Raupenabzuge stnd derart nebenetnander angeord- 
net dad Ihre beiden Querbalken (14. 15) mit ihren freien 
Enden aufeinanderzu gerichtet sind. 
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Beschreibung 



Die Erfmdung bezieht sich auf eme Vorrichtung zur 
Herstellung von langgestreckten Profilkdrpern. beste- 
h«Id aus liner Plastifiziereinheit zur Erzeugung der 5 
Profilk6rper, einer Kalibriereinrichtung und einer Ab- 
z7g;lSht;ng,mittelsdercrdiePron»c5r^^^^^ 
des Betriebes der Vorrichtung durch die Kalibnerein 

"^S^Z:^ sind auf dem Markt erhll. .0 
Uch. Sie werden beispielsweise zur Herstellung von Fen- 
terprofilen eingesetzt. bei denen es s.ch um HohlproWe 
handelt Die aus der Plastifiziereinheit - m folgenden 
kura "Extruder^ genannt - austretenden Profilkbrper 
weVden in der Kalibriereinrichtung unter Einsau von ,5 
Vakuum kalibriert und beispielsweise durch Wasser ge- 
kQhlt Aus der Kalibriereinrichtung treten maBgenaue 
und formstabile Profilkorper aus. die m.t Ra-Penabz"; 
gen abgezogen und einer Weiterverarbeitung zugef uhrt 
werdenk6nneaDieGeschwindigkeit.m.tderd.eProf.l- 20 
kOroer abgezogen werden. hSngt im wesent ichen da- 
:rrb. wie schnell sie durch die Kalibr."e.nnchtung 
hindurchgezogen werden kdnnen. Da in der Kahbner- 
e Stung die ewkten MaBe der ProfilkSrper einge- 
s elk werden. ist diese Geschwindigkeit begrenzt Djes 25 
umso mehr. als auch die Qual itat der Oberfliche der 
Profilkdrper mit von der Kalibriereinrichtung bes irnm 
wird. Die mit einer solchen Vornchtung pro Ze.teinhe t 
herstellbare Unge von Profilkdrpern ist damit ferti- ^ 

^""DtTtSungSdie Aufgabe zugrunde. die ein- 
gangs geschilderte Vorrichtung so weiterzubilden daB 
ohni wesentlich erhShten Platzbedarf eine erhebliche 
Steigerung der pro Zeiteinheit herstellbaren Lange von 
Profilk6rpernm6glichist j„j....^k " 

Diese Aufgabe wird gemilB der Erfmdung dadurch 

geldst. 

- daB der Extruder mit zwei Dllsen zur gleichzeiti- 
gen Erzeugung von zwei Profilkdrpern ausgerflstet 40 

ist 

-'daB die Abzugseinrichtung aus zwei Raupenab- 
zflgen besteht. die quer zur Abzugsnchtung der 
Profilkdrper nebeneinanderangeordnetsmd, 

- daB jeder Raupenabzug aus zwei uberemander 45 
angeordneten. endlosen Raupen besteht. zwischen 
denen jeweils ein in der H6he einstellbarer Zwi- 
schenraum zur Aufnahme eines der beiden Profil- 
kdrper vorhanden ist, .. . „ 

- daB bei beiden RaupenabziJgen die obere Raupe 50 
am Querbalken eines feststehenden TrSgers ange- 
bracht ist. der als auf dem Kopf stehendes L ausge- 

bildetistund u.„.i- 
_ daB die beiden RaupenabzOge derart nebenein- 
ander angeordnet sind. daB ihre beiden Querbalken 55 
mit ihren freien Enden aufeinanderzu genchtet 
sind. 

Mit dieser Vorrichtung werden gleichzeitig zwei Pro- 
nikdrper erzeugt, so daB der AusstoB bei gleichbleiben- eo 
. der Abzugsgeschwindigkeit gegenuber einer nur emen 
Profilkdrper erzeugenden Vorrichtung verdoppelt wer- 
den kann. Wesentlich fur diese Vorrichtung smd dabei 
Aufbau und Anordnung der beiden RaupenabzQge. 
durch welche die gleichzeitige Erzeugung von zwei Pro- 65 
filkorpern auf kleinstmdgUchem Raum erreicht wird. 
Durch die spezielle Gestaltung des Trigers der oberen 
Raupe der beiden eingesetzten RaupenabzUge. kdnnen 



die beiden Raupen jedes Abziigs unmittelbar an dessen 
einer Seitenkante angebracht werden. Dip beiden Rau^ 
oenabzuge kdnnen daher so nebeneinander montiert 
werden. daB ihre jeweiligen Raupen. nur durch emen 
schmalen Spalt voneinander getrennt, direkt nebenein- 
ander Hegen. Der Abstand zwischen den beiden von den 
AbzOgen gezogenen Profilkdrpern kann dadurch klem 
gehalfen w%rde\ Dadurch kdnnen die beiden Profilaus- 
tritte aus den Dusen des Extruders direkt nebenpinan- 
der angeordnet werden und die Kalibnereinrichtung 
kann ohne groBen Aufwand mit einem zweiten. paral e 
zum ersten verlaufenden Kalibrierraum ausgerustet 
werdea Die beiden Profilkdrper werden parallel zuein- 
ander verlaufend auf engstem Raum abgezogen. Die 
Vorrichtung muB dazu nicht fflr den Aufbau eines zwei- 
ten versetzt angeordneten Raupenabzugs veriangert 
werden. Der Platzbedarf dieser Vorrichtung 1st a so ge- 
genuber einer Vorrichtung. mit der nur em Profilkorper , 
hergestellt wird, lediglich in der Breite genngfugig er- 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung gehen 
ausdenUnteranspruchenhervor. 

Ein AusfQhrungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes 
ist in den Zeichnungen dargestellt 

Rg. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung nach der 
Erfindung in schematischerDarstellung. 
Re 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 . 
Rb. 3 eine Ansicht der beiden in der Vorrichtung ein- 
geseuten Raupenabzuge in vergrdBerter Darstellung. 
Rg.4 einen der Raupenabzttge in erganzter Ausfilh- 

"^"pig! Tund 6 Einzelheiten der Vorrichtung in nochmais 
vergrdBerter Darstellung. ; . , . 

Von einem Extruder I werden zwei beispielsweise aus 
thermoplastischem Kunststoff bestehende Profilkorper 
_ im folgenden kurz "Strang SI" und 'Strang ST ge- 
nannt - erzeugt. bei denen es sich beispielsweise urn fur 
Fensterrahmen verwendbare hohle Profilkerpci- han- 
deln kann. Die Strange SI und S2 kdnnen jede beliebige • 
Querschnittsform haben. Sie kdnnen auch massiv ausge- 
fflhrt sein. Der Extruder 1 ist mil zwei DQsen 2 und 3 
ausgerttstet, aus denen die StrHnge SI und S2 getrennt 
voneinander austreten. 

Die beiden in den Rg. 1 und 2 durch strichpunktierte 
Linien angedeuteten Strange SI werden Mnmit- 

telbar einer auf einem Kalibriertisch 4 angebrachteii 
Kalibrierung 5 zugef uhrt. Die Kalibrierung 5 weist zwei 
nicht dargestellte KalibrierrSume auf, deren Profil je- 
weils dem Profil eines der Strange SI oder S2 angepaBt 
ist Die Kalibrierraume werden wihrend des Herstel- 
lungsprozesses mit Unterdruck beaufschlagt. so daB die 
Strange SI und S2 an die Innenwande der Kalibrierung 
5 eesogen werden und nicht zusammenfallen kdnnen. In 
der durch den Pfeil P angedeuteten Abzugsnchtung ge- 
langen die Strange SI und S2 hinter der Ka ibrierung 5 
in line KQhleinrichtung 6. die ebenfalk auf dem Kali- 
briertisch 4 angebracht sein kann. Obhcherweise wd 
auch die Kalibrierung 5 gekOhlt. beispielsweise durch 
Wasser. das durch entsprechende Bohrungen strdmt 

Die abgekuhlten und damit stabilen Strange SI und 
S2 werden von einer. Abzugseinrichtung in Richtung des 
Pfeiles P kontinuierlich abgezogen. die aus zwei Rau- 
penabzOgen 7 und 8 besteht P^rgenauere Aufbau der 
Abzugseinrichtung geht aus den ^8- « J^,^^°'^ 
der hinter der Abzugseinnchtung angedeuteten Bear- 
beitungsstation 9 kdnnen die Strange 81 und S2 abge- 
langt werden. 
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Die Raupenabzilge 7 und 8 sind gem&B Fig. 3 dicht an 
dicht nebeneinander angeordnet Sie haben jeweils zwei 
ubereinander angeordnete Raupen 10 und tt bzvir. 12 
und 13. Die Raupen 10 und 12 sind an Querbalken 14 
bzw. 15 von feststehenden TrSlgern angebracht, die als 
auf dem Kopf stehendes L geformt sind. Die Tr^ger sind 
mit ihren Langsbalken 16 und 17 am in Gebrauchslage 
unteren Ende beispielsweise am jeweiligen Raupenab- 
zug 7 bzw. 8 befestigt Die beiden Raupenabzilge 7 und 
8 sind so nebeneinander angeordnet, daB ihre Querbal- 
ken 14 und 15 mit ihren freien Enden aufeinanderzu 
gerichtet sind. Dadurch liegen die Raupen 10 und 12 
sowie 11 und 13 jeweils nur durch einen Spalt getrennt 
direkt nebeneinander. 

In bevorzugter Ausfuhrungsform werden die beiden 
Raupenabzuge 7 und 8 zu einem Doppelabzug zusam- 
mengefaBt, so daB nur eine Vorrichtung aufgebaut wer- 
den muB. Die ganze aus Fig. 3 ersichtliche Konstruktion 
. gehdrt dann zu einer Etnheit Die im unteren, die Rau- 
pen 11 und 13 tragenden Teil eingezeichneten gestri- 
chelten Linien eritf alien dann. 

Der genauere Aufbau der beiden Raupenabzuge 7 
und 8 wird anhand der Fig. 4 bis 6 fOr den Raupenabzug 
7 erlautert Der Raupenabzug 8 ist genauso aufgebaut 
wie der Raupenabzug 7, aber spiegelbildlich zu demsel- 
ben angeordnet 

Die Raupen 10 und 11 des Raupenabzugs 7 sind als 
endlose Gebilde urn nicht dargestellte Umlenkrader 
herumgelegt. jeweils eines der Umlenkrader jeder Rau* 
pe 10 und 11 wird angetrieben. Im Zwischenraum zwi- 
schen den beiden Raupen 10 und 11 wird der Strang S2 
aufgenommen. Zur Einstellung der GrdBe des Zwi- 
schenraums ist der die Raupe 10 haltende Tr^ger in der 
Hohe verstellbar. 

FQr die Verstellung der Hohe des Tragers kann ein 
Eiektroraotor 18 verwendet werden, der beispielsweise 
am Ungsbalken 16 des Tragers angebracht isL Dabei 
kann der Querbalken 14 beispielsweise aus dem Ungs- 
baiken 16 heraus- oder in denselben hineingefahren 
werden. 

Es ist dabei auch mogjich, die AnpreBkraft zu regulie- 
ren, mit der die Raupen 10 und 11 am Strang S2 anlie- 
gen. Hierzu kann eine KraftmeBdose 19 mit einem elek- 
trischen Ausgangssignal verwendet werden, die bei- 
spielsweise mit der oberen Raupe 10 verbunden ist Das 
Ausgangssignal der KraftmeBdose 19 kann dem Eiek- 
tromotor 18 als RegeigrdBe aufgegeben werden, der 
durch Verstellung des Querbalkens 14 die AnpreBkraft 
der Raupen 10 und 1 1 ver^ndert 

Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Raupe 10 
an einer Achse 20 aufgehangt, die am Querbalken 14 
befestigt ist Die Achse 20 ist in bevorzugter Ausfuh- 
rungsform in der Mitie der Raupe 10 angebracht Sie 
ersireckt sich vorzugsweise uber die ganze Lange der 
Raupe 10. An der Achse 20 ist die komplette Raupe 10 
aufgehangt, also einschlieBlich Umlenkradern sowie 
Antrieb und anderer Elemente. 

Die Raupe 10 kann an der Achse 20 beweglich ange- 
bracht sein, so daB sie um dieselbe in Richtung des Dop- 
pelpfeiles 21 kippbar ist Die dazu erforderliche Verstel- 
lung der Raupe 10 um die Achse 20 kann beispielsweise 
mittels eines Handrades durchgefiihrt werden. Es ist je- 
doch auch moglich, dazu einen Elektromotor 22 zu ver- 
wenden, der am Querbalken 14 des TrSgers befestigt 
sein kann und die Raupe 10 beispielsweise.iiber eine aus 
Fig. 5 ersichtliche Spindel 23 verstellt 

Bet Strslngen SI bzw. S2 mit einem symmetrischen 
Querschnitt — rund oder quadratisch — und solchen 
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mit parallelen'Anlageflaichen kann der Raupenabzug 7 
so eingesetzt werden, wie er in Fig. 4 dargestellt ist 
Wenn jedoch ein Strang SI oder S2 entsprechend der 
Darstellurig in Fig. 6 mit schrig zueinander verlaufen- 
5 den Anlageflachen gezogen werden soil, dann wird bei- 
spielsweise die Raupe 10 um ihre Achse 20 gekippt Sie 
liegt dann in dieser gekippten Stellung mit ihrer Anlage- 
flSche an der schrftgen oberen Fliche des Stranges S2 
an. Die nicht gekippte Raupe 1 1 liegt mit ihrer Anlage- 

10 fliche an der unteren FlSche des Stranges S2 an. Ein 
solcher Strang S2 kann mit nicht erhohter AnpreBkraft 
gezogen werden, ohrie daB die Gefahr einer Beschadi- 
gung dessielben besteht und ohne daB mit einem erhdh- 
ten VerschleiB an den Raupen 10 und II gerechnet wer- 

15 denmuB. 

Der Winkel, um den die Raupe 10 maximal verstellt 
werden kann, ist begrenzt Bei einer zu groBen Schrag- 
stellung wird die quer zur Bewegungsrichtung des 
Stranges S2 wirkende Kraftkomponente zu groB. Der 
20 maximale- Winkel zur Verstellung der Raupe 10 liegt 
etwabei 15®. 

In dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist niir die 
obere Raupe 10 lim ihre Achse 20 kippbar dargestellt 
Genauso wie die Raupe 10 konnte aber auch die Raupe 

25 1 1 auf ihrer. Befestigungsunterlage 24 kippbar angeord- 
net sein, und zwar ebenfalls um eine mittig angeordhete' 
Achse. Auch hier konnte zum Verslellen ein Handfad 
eingesetzt werden. Es ware jedoch auch hier mdglich, 
die Verstellung motorisch vorzunehmen. 

30 FQr komplizierter geformte StrSnge, die nicht unbe- 
dingt nur plane Anlageflachen. haben, ist es sinhvoll, 
beide Raupen 10 und 11 kippbar abzuordnen. Es ist auf 
diese Weise eine Anpassung der Position der Raupen 10 
und 11 auch an kompliziertere Querschnitte von Strain- 

35 gen moglich. Der maximale Verstellwinkel soli auch 
dann insgesamt nicht iiberschritten werden. 

Die Raupe 10 soil, wie oben ausgefilhrt zentral an der 
Achse 20 aufgehangt werden. Es kann dann relativ ein- 
fach eine symmetrische Verstellung erreicht werden. 

40 Trotzdem werden die Mitteilinien der beiden Raupen 10 
und 11 nicht nur relativ zueinander gekippt sondern 
auch aus der zentralen Lage verschoben. Es ist daher 
zweckmaBig, den Aufhangepunkt der Achse 20 am 
Querbalken 14 in Abhangigkeit von der GrdBe des Win- 

45 kels, um den die Raupe 10 gekippt wird, in Richtung des 
Doppelpfeils 25 zu verschieben..Das gilt analog auch fur 
die Raupe 11. 

Patentanspruche 

50 

1. Vorrichtung zur Herstellung von langgestreck- 
ten Profilkorpern, bestehend aus einer Plastifizie- 
reinheit zur Erzeugung der Profilkdrper. einer Ka- 
libriereinrichtung und einer Abzugseinrichtung, 
55 mittels derer die Profllkidrper wahrend des Betrie- 
bes der Vorrichtung durch die Kalibriereinrichtung 
gezogen werden, dadurch gekennzeichnet« 

- daB die Plastifiziereinheit (1) mit zwei DO- 
sen (2, 3) zur gleichzeitigen Erzeugung von 

60 zwei Profilkdrpern (SI, S2) ausgerOstet ist, 

- daB die Abzugseinrichtung aus zwei Rau- 
penabzugen (7, 8) besteht, die quer zur Ab- 
zugsrichtung der Profijkorper (Sl, S2) neben- 
einander angeordnet sind, 

65 . - daB jeder Raupenabzug (7, 8) aus zwei uber- 

einander ang'eordneten, endlosen Raupen (11 
bis 14) besteht zwtschen denen jeweils ein in 
der Hdhe etnstellbarer Zwischenraum zur 
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Aufnahme eines der t>eiden Profilicprper (SI. 
S2)vorhandenist, « „x j- 

- daB bei beiden RaupenabzOgen (7, 8) die 
obere Raupe (10, 12) am Querbalicen (14, 15) 
eines feststehenden TrSgers befestigt ist. der. 5 
ais auf dem Kopf stehendes L ausgebildet 1st 

daB die beiden RaupenabzQge (7, 8) derart 
ncbeneinahder angeordnet sind, daB ihre bei- 
den Querbalken (14, 15) mil ihrenfreienEnden 10 

aufeinanderzugerichtetsind. ■ . 
1 Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- ,. 
zeichnet. dafl die beiden Raupenabzilge (7. 8) zu 
einem Doppelabzug zusammengef aBl sind. , 
3. Vorrichtung nach Anspruch 1 odff 2. dadurch 15 
gekennzeichnet. daB der Querbalken (14. 15) beider 
RaupenabzQge (7, 8) zur Einsteliung der Hdhe des 
Zwischenraums zwischen den Raupen (11 bis M) 

versieilbar ist . ' . u- --i 

4 Vorrichtung nach einem der Ansprdche 1 bis 3, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB der Querba ken (14, 
IS) mittels eines Elektromotors (18) verstellbar 1st 

5 Vorrichtung nach einem, der Ansprflche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB an den Raupenabzil- 
Ken (7, 8) KraftmeBdosen (1?) zur Messung der. 25 
Kraft angebracht sind. rnit denen die Raupen (11 bis 
14) an den Profilkdrpern (SI. S2) anliegen und daB 
die elektrische. AusgangsgrSBe der KraftmeBdose 
(19) dem jeweiligen Eiektromotor (18) als Regel- 
grSBezugefflhrtwird. .. u . w e ^ 

6 Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis a. 
dadurch gekennzeichnet daB mindestens jeweils. 
eine der Raupen (11 bis 14) der beiden Raupenab- 
zQge (7, 8) urn ihre Ungsachse kippbar 1st 
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